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Abstract 


The invention relates to a further development of the method for the manufacture of shaped parts or motor 
vehicle upholstery from thermoformable plastics films, webs or sheets by deep drawing according to Patent 
Application P 37 14 366.2. In this method, a moulding, an object or a web blank of the same or another 
material is placed in the deep-drawing mould with its fair side or decorative side on a predetermined area of 
the mould surface of the deep-drawing mould and/or the said area is fastened in such a way that the 
moulding, object or the web blank immediately comes to lie against the inner mould surface or in a 
depression or elevation of the deep-drawing mould. The outer resting side edges of the object are no 
distance or an average distance of less than 500 mu m away from the deep-drawing mould and the said 
object is subsequently enclosed or partially covered on its rear side, leaving the desired fair face exposed, 
by the formed plastics film, web or sheet or the extruded strip. 
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@ Verfahren zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden fur Kraftfahrzeuge oder 
Kraftfahrzeuginnenverkleidungen 

Die Erf indung betrifft eine weitere Ausbildung des Verf ah- 
rens zur Herstellung von Formteilen oder Kraftfahrzeugin- 
nenverkleidungen aus thermoverforrnbaren Kunststoffolien, 
kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem 
Negativtiefziehverfahren gemaB Patentanmeldung P 
3714366.2. Hierbei wird in die Negativtiefziehform ein Form- 
korper, ein Gegenstand oder ein Folienbahnzuschnitt aus 
dem gleichen oder einem anderen Material mit seiner Sicht- 
oder Dekorseite auf einen vorbestimmten Bereich der Form- 
oberflache der Negativtiefziehform eingelegt und/oder die- 
ser so befestigt, daR der Formkorper, Gegenstand oder der 
Folienbahnzuschnitt an der inneren Formflache oder in einer 
Vertiefung oder Erhebung der Negativtiefziehform unmit- 
telbar anliegt. Die auBeren aufliegenden Seitenkanten des 
Gegenstandes wetsen von der Negativtiefziehform ketnen 

<oder einen durchschnittlichen Abstand von weniger als 500 
/xm auf, der nachfolgend auf seiner Ruckseite unter Freilas- 
00 sung der gewiinschten Sichtflache von der verformten 
O Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder Kunststoffplat- 
tO te oder dem extrudierten Band umschlossen oder teilweise 
beschichtetwird. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden fur 
Kraftfahrzeuge oder Kraftfahrzeuginnenverkleidungen 
aus thermoverformbaren Kunststoffolien, thermover- 
formbaren kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoff- 
platten nach dem Negativtiefziehverfahren, wobei die 
vorzugsweise eingespannte oder vorgespannte Kunst- 
stoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte 
unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und 
unter Erwarmung in die Negativtiefziehform einge 
bracht und in der Negativtiefziehform unter Narbge 
bung Ltnd/oder Oberflachendekoration verformt wird 
und die Narbgebung und/oder Oberflachendekoration 
der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder Kunst- 
stoffplatte durch eine porose, luftdurchlassige, vorzugs- 
weise mikroporose luftdurchlassige Formoberflache 
aufweisende Negativtiefziehform erfolgt, die eine me- 
tall-, metalllegierungs-, mikrometallpartikelhaltige kera- 
mikmetall- und/oder keramikmikrometallpartikelhalti- 
ge Schicht oder Oberflache mit einer durchschnittlichen 
Metallschichtdicke, Metallpartikeldicke oder Partikel- 
dicke unter 80 u,m aufweist, wobei zwischen der Werk- 
zeugtemperatur und der Kunststoffolie, kunststoffhalti- 
gen Bahn oder Kunststoffplatte, ein Temperaturunter- 
schied von mehr als 30°C eingehalten wird. Dieses in 
dem Hauptpatent DE-PS 37 14 366 (Patentanmeldung P 
37 14 366.2) beschriebene Verfahren wird gemaB der 
vorliegenden Erfindung auch fur die Einbringung von 
Gegenstanden benutzt. 

Aus der DE-OS 26 06 325 ist bereits ein Verfahren 
zum bleibenden Verformen von Schalldammplatten, 
vorzugsweise fur den Automobilbau bckannt, wobei das 
Verformen durch ein an sich bekanntes Tiefziehen mit 
Vakuum oder Druckluft erfolgt und eine oberhalb der 
bleibenden zu verformenden Platten angeordnete pla- 
stische verformbare, vorzugsweise aus Gurnmi beste- 
hende Platte bei jedem Tiefziehgang mitverformt wird. 
Nach diesem Verfahren konnen somit Platten oder an- 
dere Gegenstande im Negativtiefziehverfahren einge- 
bracht werden, sofern sie innerhalb des Tiefziehvorgan- 
ges mitverformt werden konnen. 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, 
ausgehend von dem Verfahren gemaB der DE-PS 37 14 
366 (Patentanmeldung P 37 14 366.2), innerhalb dieses 
Negativtiefziehvcrfahrens eine Verbesserung bei der 
Einbringung von Gegenstanden, Formteilen und dgl. zu 
erzielen. 

ErfindungsgemaB wurde festgestellt, daB das Verfah- 
ren zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden 
fur Kraftfahrzeuge oder Kraftfahrzeuginnenverklei- 
dungen gemaB DE-PS 37 14 366 (Patentanmeldung P 
37 14 366.2) verbessert werden kann und diesen Aufga- 
ben gerecht wird. Dabei wird die vorzugsweise einge- 
spannte oder vorgespannte Kunststoffolie, kunststoff- 
haltige Bahn oder Kunststoffplatte unter Mitverwen- 
dung eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung 
in die Negativtiefziehform eingebracht und in der Nega- 
tivtiefziehform unter Narbgebung und/oder Oberfla- 
chendekoration verformt. Die Narbgebung und/oder 
Oberflachendekoration der Kunststoffolie, kunststoff- 
haltigen Bahn oder Kunststoffplatte erfolgt durch eine 
porose, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose 
luftdurchlassige Formoberflache aufweisende Negativ- 
tiefziehform, die eine metall-, metallegierungs-, mikro- 
metallpartikelhaltige. keramikmetali- und/oder kera- 
mikmikrometallpartikelhaltige Schicht oder Oberflache 
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mit einer durchschnittlichen Metallschichtdicke, Metall- 
partikeldicke oder Partikeldicke unter 80 u,m aufweist, 
wobei zwischen der Werkzeugtemperatur und der 
Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder Kunst- 
5 stoffplatte, ein Temperaturunterschied von mehr als 
30°C eingehalten wird. 

GemaB der Erfindung wird in die Negativtiefzieh- 
form ein Formkorper, ein Gegenstand oder ein Folien- 
bahnzuschnitt aus dem gleichen oder einem anderen 
io Material mit seiner Sicht- oder Dekorseite auf einen 
vorbestimrnten Bereich der Formoberflache der Nega- 
tivtiefziehform eingelegt, eingebracht und/oder dieser 
so befestigt oder angeordnet, daB der Formkorper, Ge- 
genstand oder der Folienbahnzuschnitt an der inneren 
15 Formflache oder in einer Vertiefung oder Erhebung der 
Negativtiefziehform unmittelbar anliegt, die auBercn 
aufliegenden Seitenkanten des Gegenstandes von der 
Negativtiefziehform keinen oder einen durchschnittli- 
chen Abstand von weniger als 500 uxn, vorzugsweise 
20 weniger als 200 u.m, aufweisen. Nachfolgend wird der zu 
beschichtende oder einzubettende Gegenstand auf sei- 
ner Ruckseite unter Freilassung der gewunschten Sicht- 
flache (unter einwandfreiem Konturenverlauf) von der 
verformten Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn 
25 oder Kunststoffplatte oder dem extrudierten Band um- 
schlossen oder teilweise beschichtet. Dabei ist der ein- 
zubringende Formkorper, Gegenstand oder Folien- 
bahnzuschnitt kleiner als das tiefgezogene Formteil 
oder der Gegenstand fur Kraftfahrzeuge. 
jo Nach einer Ausfuhrungsform ist die Lange des einzu- 
schlieBenden oder teilweise zu beschichtenden Form- 
korpers oder Gegenstandes kleiner als die beschichtete 
Halfte, vorzugsweise kleiner als ein Drittel des Tiefzieh- 
lings oder des nach dem Negativtiefziehverfahren her- 
35 gestellten Kunststofformteiles oder Gegenstandes. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Kunststoffolie, kunstoffhaltige Bahn oder Kunstoffplat- 
te vor der Einbringung in die Negativtiefziehform auf 
eine Temperatur in der Nahe oder oberhalb des 
40 Schmelzbereiches, Schmelzpunktes oder auf eine Tem- 
peratur innerhalb des thermoplastischen Bereiches bis 
260°C oder daruber aufgeheizt und die Werkzeugtem- 
peratur (die Temperatur der Negativtiefziehform) wird 
um mehr als 30° C, vorzugsweise urn mehr als 80°C 
45 unter dem Schmelzpunkt, dem Schmelzbereich oder der 
Schmelztemperatur oder Erweichungstemperatur der 
Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder Kunst- 
stoffplatte eingestellt. Danach wird die auf die Verfor- 
mungstemperatur erhitzte Kunststoffolie, kunststoffhal- 
50 tige Bahn oder Kunststoffplatte oder aus einem Breit- 
schlitzextruder austretende Kunststoffbahn in der Ne- 
gativtiefziehform eingespannt und gehalten und in der 
Negativtiefziehform verformt, wobei unter Ausnutzung 
der Warmekapazitat der Kunststoffolie, kunststoffhalti- 
55 gen Bahn oder Kunststoffplatte oder der extrudierten 
Bahn der Formkorper, Gegenstand oder der Folien- 
bahnzuschnitt auf seiner nicht auf der Negativtiefzieh- 
form aufliegenden Flache von der tiefgezogenen Kunst- 
stoffolie, Kunststoffbahn oder -platte umschlossen oder 
60 teilweise Gberschichtet oder bedeckt und nachfolgend 
der Tiefziehling um mehr als 50° , vorzugsweise mehr als 
100°, gekuhlt oder schockgekiihlt, hinterschaumt und 
mit einem Trager hinterlegt wird, wobei vorzugsweise 
auch der eingebrachte Formkorper, Gegenstand oder 
65 Folienbahnzuschnitt an seinen beschichteten Flachen 
hinterschaumt und mit einem Trager hinterlegt wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der zu 
beschichtende oder einzubettende Formkorper, Gegen- 
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stand oder der Folienbahnzuschnitt auf den zu beschich- 
tenden Flachen rnit einer Klebeschicht, vorzugsweise 
hitzeaktivierbaren Klebeschicht, oder einem Haftver- 
mittler versehen. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 5 
werden die zu beschichtenden oder einzubettenden 
Formkorper, Gegenstande oder die Folienbahnzu- 
schnitte durch eine Obergabevorrichtung auf ein vorbe- 
stimmtes Flachenteil der Negativtiefziehform aufge- 
bracht, dort befestigt und von der nachtraglich einge- jo 
brachten sowie dort verformten Kunststoffolie, kunst- 
stoffhaltigen Bahn oder dern extrudierten Bahn urn- 
schlossen oder teilweise beschichtet. 

Patentanspriiche 15 

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen oder 
Gegenstanden fur Kraftfahrzeuge oder Kraftfahr- 
zeuginnenverkleidungen aus therrnoverformbaren 
Kunststoffolien, therrnoverformbaren kunststoff- 20 
haltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem 
Negativtiefziehverfahren, wobei die vorzugsweise 
eingespannte oder vorgespannte Kunststoffolie, 
kunststoffhaitige Bahn oder Kunststoffplatte unter 
Mitverwendung eines Druckunterschiedes und un- 25 
ter Erwarmung in die Negativtiefziehform einge- 
bracht und in der Negativtiefziehform unter Narb- 
gebung und/oder Oberflachendekoration verformt 
wird und die Narbgebung und/oder Oberflachen- 
dekoration der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen 30 
Bahn oder Kunststoffplatte durch eine porose, luft- 
durchlassige, vorzugsweise mikroporose luftdurch- 
lassige Formoberflache aufweisendc Negativtief- 
ziehform erfoigt, die eine metall-, metaliegierungs-, 
mikrometallpartikelhaitige keramikmetall- und/ 35 
oder keramikmikrometallpartikelhaltige Schicht 
oder Oberflache mit einer durchschnittlichen Me- 
tallschichtdicke, Metailpartikeldicke oder Partikel- 
dicke 

unter 80 u.m 40 
aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtempera- 
tur und der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn 
oder Kunststoffplatte. ein Temperaturunterschied 
von 

mehrals30°C 45 
eingehalten wird, nach DE-PS 37 14 366 (Patentan- 
meldung P 37 14 366.2), dadurch gekennzeichnet, 
daQ in die Negativtiefziehform ein Formkorper, ein 
Gegenstand oder ein Folienbahnzuschnitt aus dem 
gleichen oder einem anderen Material mit seiner 50 
Sichtoder Dekorseite auf einen vorbestimmten Be- 
reich der Formoberflache der Negativtiefziehform 
eingelegt, eingebracht und/oder dieser so befestigt 
oder angeordnet wird, daB der Formkorper, Ge- 
genstand oder der Folienbahnzuschnitt an der inne- 55 
ren Formflache oder in einer Vertiefung oder Erne- 
bung der Negativtiefziehform unmittelbar anliegt, 
die auBeren aufliegenden Seitenkanten desGegen- 
standes von der Negativtiefziehform keinen oder 
einen durchschnittlichen Abstand von weniger als 60 
500 urn, vorzugsweise weniger als 200 jxm, aufwei- 
sen und nachfolgend auf seiner Ruckseite unter 
Freilassung der gewunschten Sichtflache (unter 
einwandfreiem Konturenverlauf) von der verform- 
ten Kunststoffolie. kunststoffhaltigen Bahn oder 65 
Kunststoffplatte oder dem extrudierten Band um- 
schlossen oder teilweise beschichtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Kunststoffolie, kunstoffhaltige 
Bahn oder Kunstoffplatte vor der Einbringung in 
die Negativtiefziehform auf eine Temperatur in der 
Nahe oder oberhalb des Schmelzbereiches, 
Schmelzpunktes oder auf eine Temperatur inner- 
halb des thermoplastischen Bereiches bis 260° C 
oder dariiber aufgeheizt wird und die Werkzeug- 
temperatur (Negativtiefziehform) urn mehr als 
30° C, vorzugsweise urn mehr als 80° C unter dem 
Schmelzpunkt, dem Schmelzbereich oder der 
Schmelztemperatur oder Erweichungstemperatur 
der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder 
Kunststoffplatte eingestellt wird, daB danach die 
auf die Verformungstemperatur erhitzte Kunst- 
stoffolie, kunststoffhaitige Bahn oder Kunststoff- 
platte oder aus einem Breitschlitzextruder austre- 
tende Kunststoffbahn in der Negativtiefziehform 
eingespannt und gehalten und in der Negativtief- 
ziehform verformt wird, wobei unter Ausnutzung 
der Warmekapazitat der Kunststoffolie, kunststoff- 
haltigen Bahn oder Kunststoffplatte oder der ex- 
trudierten Bahn der Formkorper, Gegenstand oder 
der Folienbahnzuschnitt auf seiner nicht auf der 
Negativtiefziehform aufliegenden Flache von der 
tiefgezogenen Kunststoffolie, Kunststoffbahn oder 
-platte umschlossen oder teilweise uberschichtet 
oder bedeckt und nachfolgend der Tiefziehling urn 
mehr als 50°, vorzugsweise mehr als 100°, gekuhlt 
oder schockgekuhlt, hinterschaumt und mit einem 
Trager hinterlegt wird, wobei vorzugsweise auch 
der eingebrachte Formkorper. Gegenstand oder 
Folienbahnzuschnitt an seinen beschichteten Fla- 
chen hinterschaumt und mit einem Trager hinter- 
legt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formkorper, Gegenstand 
oder der Folienbahnzuschnitt auf den zu beschich- 
tenden Flachen mit einer Klebschicht, vorzugswei- 
se hitzeaktivierbaren Klebeschicht, oder einem 
Haftvermittler versehen ist. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formkorper. Gegenstande oder die Folienbahnzu- 
schnitte durch eine Obergabevorrichtung auf ein 
vorbestimmtes Flachenteil der Negativtiefzieh- 
form aufgebracht, dort befestigt und von der nach- 
traglich eingebrachten sowie dort verformten 
Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder dem 
extrudierten Bahn umschlossen oder teilweise be- 
schichtet werden. 


